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Work Order ID 52691 ALLIE Page 1 


October 7, 2009 1: :29: 451 DM. 


lem ID: | рзд III lil ИТ 


Revision ID: B 


Hem Name: Cover Assembly Sep ШЇЇ 


Start Date: 10/07/09 — Start Qty: 2.00 ШІ Cust Item ID: 
Required Date: 10/29/09 Req'd Qty: 2.00 | ІШІ Customer: 
Reference: 
122225 ponere WW ; Run Sar ШІ 
Approvals: Process Plan: | à — ______ Date: Ө Hole 'rooling: ete ue Datei 1e. 

QC. Date SPCYN;  ___ Date NA IN 
Sequence ID/ Operation ў Set Up/ Draw Draw Plan | Accept ji Reject | Reject Insp. 
Work Center ID Description _ ж Run Hours | Si Number Rev. Code Qty Qty _ Number Stamp 


Draw Nbr Revision Nbr 


Rev B 


Ill ІШІ i W 64 /0-7 M 
Purchasing Memo 0.00 
Purchasing | Issue Р/О:/@ (25 - 02 103119-042 Cover Assembly as рег Dwg 


D3119{1Supplier: Delastek(.]Material: Cream Kydex 100, 0.060 thicki Material 
release note required 


Receive & Inspect for Damage & Mat! Certs 0.00 Ж 2/ / fe "A C 
I ШІ Fo tiu 


Packaging Memo 0.00 
Packaging Ensure Material Release Note is attached 


QC6- Inspect dimensions to drawing 0.00 


120 * ` 
nt 52 жене 
QC Memo 0.00 


Quality Control 


Dart Aerospace Ltd 


W/O: WORK ORDER CHANGES 


| Approval 
| DATE | STEP PROCEDURE MEME rr  NG Chief Eng / EE 
Prod Mgr пәресіог 


Part Мо: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 
Description of NC Verification | Approval E 
DATE | STEP Section A Initial Action Description Sign & Section C Ciel Eng | QC E 
Chief Eng Chief Eng Date 


,NOTE: Date & initial all entries 


'HMFORMS Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


Ж“ 


ШІП Page2 


October 7, 2009 1:29:45 PM 


Мет ID: D3119-042 лечи ПШШІШІШІШІЛ ШЕГЕСІ ІІ! 
Revision ID: В 
Mem Name: — Cover Assembly ШЕШТІ 


Start Date: 10/07/09 Start Qty: 2.00 III ІШІ Cust Item ID: 
Required Date: 10/29/09 Req'd Qty: 2.00 ІІІ Customer: 
Reference: 
Re O ери e YA S Run Start ДШ 
Approvals: Process Plan: ` Date — _ Tooling: ш. Date 2 

Qc | = Dates stemm ` ` Date NE NUNA 
Sequence ID/ қарына, Operation Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject | Insp. . 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. Code Qty Qty Number Stamp 
130 Identify as рег dwg & Stock Location ` `: 0.00 Я 
DH _älula (ах EE 
Packaging Memo 0.00 
Packaging | Р 


140 ОС21- Final Inspection - Work Order Release 0.00 
ШШШ | ех 04/1 [c4 / 
QC 0.00 


Memo 


Quality Control š AMC 04-15-09 


Dart Aerospace Ltd 


Approval Approval 
Chief Eng / осі 
Prod Mar nspector 


Part No: PAR s: Fault Category: МСН: Yes Мо ПОЛ: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


D Ей EE ZU of NC Corrective Acton ONE iod ОЧ Euch 


EE ZU A Initial Action Description Sign & iod C Chief ОЧ ос WI 
Chief Eng Chief Eng Date 


. NOTE: Date & initial all entries 


H: MFORMS Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


Al 0.60 FROM OUTSIDE EDGE 
2.25 88% (0311398 SURFACE OF THE DOOR (REF) 
2.23 398 (0356-91. 


! 
18.47 (031/8701) 
18,63 (03114-42) 


SECTION А-А SHOP COPY 


RETURN TO 
ENGINEERING 
UNCONTROLLED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 
WITHOUT NOTICE 
WORK ORDER 


2 
p 4647/10/01 


FRIM PER TOOL 
SCRIBES 


05119-1 (LH, SHOWN) 


qve) 
D3119-2 (RH, OPPOSITE) 


05119--5 WINDOW 


D3119—1 COVER, LH (SHOWN, REPLACES PREMIER P/N В50--23000:-2 
1) MAKE FROM TOOL B30-23000-219T 
2) MATERIAL: CREAM KYDEX 100, 0.060 THICK 


119--2 COVER, R PPOSITE, REPLACES PREMIER P/N_B30--23000-220) 
3) MAKE FROM TOOL 830--23000-220Т 
4) MATERIAL: CREAM KYDEX 100, 0.060 THICK 
03119-3 WINDOW (1) 


ЗМ 3549B/A AOHESIVE (A/R) 5) MATERIAL: LEXAN, 0.060 THICK 
(2 PLACES) 


GENERAL NOTES 


6) TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 
7) ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES 


04.11.17 | 
02.04.15 | 
à | 

| 


COPYRIGHT © 2002 UY DART AEROSPACE LTD. DART PART AEROSPACE LTD. 


THIS DOCUMENT 15 PRIVATE AND CONFIDENTIAL im yh jURAWING NG. 


|03119 
CR COPIED OR COMMUNICATED TO ANY O7 d ñ ТҮҢЕ 
PERSON WiTHGUT WRITTEN PERMISSION. FROM. 


DART AEROSPACE (70. | COVER ASSEMBLY 


REV. B 
SHEET 1 OF 1 


SCALE 
NTS 


SELASTEK DELASTEK COMPOSITES INC. 


t АРУ. KITE 2699, Sième Avenue 
COMPOSITES Local 14, PORTE -A- 


Grand-Mére, Québec G9T 5K7 
Can **Fax (819) 533-3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the requirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 


Г Сиз. Г] Quality ПП Ship. 


О Adm. 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Dart Aerospace Ltd. 

1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada 


“Salesperson 


U de M : Each 


Accepted by: 


A f 
Quality department AQ-357 


E DELASTEK COMPOSITES DÉS Les 


Date: Jeudi, 2009-10-08 09:04:45 Ke) 
Utilisateur. Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


Client ` : DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : COVER ASSY 
Numéro Job : 43891 Numéro Article : DKC135-0002 
Numéro Soumission : 1724 Numéro Dessin : D3119 
Numéro B.A. : Projet Numéro : DKC135 
Cette fois : 2009-10-08 Мо. ВУ. : Révision dessin : B c P e 
Prsht Rev. : NC Matériel : Kydex 100 Beige .060" Thk 3 
Prem. fois HE Type : Date Düe : 2009-10-15 Qté: 2 
Job précédente  : 38793 "m 
Écrit par 
Vérifié & Approuvé par 
Commentaires : N° de piece Dart Aerospace: D3119-042 
N* de piéce Delastek Aeronautique: DKA359-0006 
N* de piéce Delastek Composites: DKC135-0002 


UdM: UNITE 


Process Sheet Rév.: 03 Changement de la révision de dessin à la 
révision B (Clarification) 


Produit additionnel 


Numéro Job: | | 


(ШЇЇ 


Machine ou Opération: Description : 
APL0009 Kydex 100 cream # 72005 48" x 96" x 0.060" 
Commentair Qty: 0.36 FEUILLE(s)'Unit Total: 0.73 FEUILLE(s) s £éc%& ge ie? 
Kydex 100 cream 48" x 96" x 0.060" № de Lot: /- 583 8-/ 
THERMOFORMAGE 1 ТНЕКМОҒОКМАСЕ/ DÉC. PRIMAIRE COMMERCIALE 


ІШІ ШЇЇ ` 


Commentair Setup: 0.50Hrs/ Run: 8.0000Min Total Run : 0.2667Hrs 
THERMOFORMAGE DES PIECES 


Monter le set-up du moule de thermoformage М°ОКС 359-505 sur le thermoformeur 4' x 8'. 


Tailler le matériel selon les dimensions requises: 
16" x 62" x .060" Thk. 


Thermoformer la pièce B30-23000-220 
Autocontróle de fabrication ( Visuel et épaisseur ) 


d Ç © 
Quantité; 3 Date:/$/70//2 Sceau: 


Quantité: Date : Sceau: 
TRIMAGE 2 TRIMAGE COMMERCIAL 


HIH 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 35.0000Min Total Run : 1.1667Hrs 
TRIMAGE DE FINITION 


Faire le découpage primaire sur la scie à ruban. 


Date ` Jeudi, 2009-10-08 09:04:45 
Utilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: COVER ASSY 
Numéro Job: 43891 Numéro Article: DKC135-0002 


SS ІШ | ІШІ 


Machine ou Opération: Description : 


Faire le trimmage de la pièce selon la ligne tracée sur le moule ( elle doit apparaitre sur la pièce ) et selon le 
dessin page 21( Pour les trous ) 


Autocontróle de fabrication ( Visuelle et selon le moule ) 


Déburrer. 
БЕС 
Quantité: 2 Date: 7 € ap 1 Sceau: 


Quantité: Date : Sceau: 
40 APL0010 y Lexan #9034 48" х 96" x 060" Thk. 


Commentair Qty:  OFEUILLE(s}/Unit Total:  OFEUILLE(s) 
Lexan #9034 48" x 96" x 0.060" № delLot:£- 2 Z 6 2 
TRIMAGE 2 TRIMAGE COMMERCIAL 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
TAILLAGE DU MATÉRIEL 


Sur le banc de scie, tailler les B30-2300-221 selon les dimensions du dessin ( 1.65" x 2.20" ) et faire des 
rayon de .20" au quatres coins 


Ébavurer. 


Autocontróle de fabrication ( Visuel et selon le dessin ) 


Quantité: — ^ ^ ^ Date: Si dek Ф. СӘ 


Quantité: Date : 
ААС0265 3549 B/A adhesive kit 202. 
Commentair Qty: — OKIT(s/Unit Total: ОКІТ(ѕ) 
3549 B/A adhesive kit 202. N° de Lot: AC 
PRÉPARATION 2 PRÉPARATION MATÉRIEL PLASTIC COMMERCIAL 


Commentair Setup: 0.17Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire le mélange de l'adhésif 3549 B/A selon les instructions inscrites sur le contenant. 


yate: Jeudi, 2009-10-08 09:04:45 ç = 
Utilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


Client: DART Dar Aerospace Ltd. Nom Dessin: COVER ASSY 
Numéro Job: 43891 Numéro Article: DKC135-0002 


— (ШІЛ 


Machine ou Opération: Description : 
ASSEMBLAGE 2 ASSEMBLAGE COMMERCIAL 


ШІ EE 1 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DES PIECES 


Assembler les deux B30-23000-221 Window sur le B30-23000-220 à l'aide de l'adhésif 3549 B/A et laisser 
sécher pendant 16 heures 


Autocontróle de fabrication ( Assemblage ) 


EA 
Quantité: 2 Date AD - LO | M NE 


Quantité: Date : Sceau: 
INSPECTION 2 INSPECTION PLASTIQUE COMMERCIAL 


Hal ІШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
INSPECTION GÉNÉRALE 


Faire l'inspection de la piéce selon le dessin. S 
< 7e 
° * 


Quantité: 2 Date : 5 -0101:0 сеа: QA 
Quantité: Date : Sceau: 
IDENTIFICATION3 IDENTIFICATION COMMERCIALE 


ІШІ! | HIM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
IDENTIFICATION DES PIECES 


Faire l'identification N° de piëce:D3119-042 NOV 0 3 2009 


Date de fabrication: 
N° de work Order: “ Е 
Sceau D'inspection. # š A) 3 3 1 


Autocontróle de fabrication ( Visuel de l'identification ) €> 


Quantité: 2 Date -2:71-07 Brea — — — 


Quantité: Date : Sceau: 


Dana 9 AA AA — I "m ec CREE За С тты Те NE 


М нн ER а аа ааа 


Date: : Jeudi, 2009-10-08 09:04:45 


Utiisateur: Магс Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: COVER ASSY 
Numéro Job: 43891 Numéro Article: DKC135-0002 


ШЇЇ 


ft Séq.: Machine ou Opération: 


ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Numéro Job: 


Description : 
EMBALLAGE / ENTREPOSAGE COMMERCIAL 


ІШІ 


Emballer les piéces individuellement dans un sac en polythéne et entreposer au besoin en attendant la 
livraison vers le client. 


Quantité: К Date : $-/1-0 SEA 
KEE SE EE ET 


Quantité: Date : Sceau: 


Mana 4 fll 


